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ABSTRAK 
 Pintu mobil pick-up multiguna ini terdiri atas 2 
bagian plat metal yang disatukan menjadi sebuah pintu 
yang utuh. Dua bagian plat metal tersebut adalah plat 
metal pintu bagian luar dan plat metal pintu bagian 
dalam atau inner door panel. Pada tahun 2012, penelitian 
telah dilakukan terhadap posisi handle pengatur kaca 
jendela atau window regulator mobil pick-up GEA. 
Evaluasi dari hasil penelitian tersebut adalah bahwa 
posisi letak handle window regulator harus diubah agar 
handle window regulator nyaman saat dioperasikan. 
Evaluasi tersebut mengharuskan adanya perubahan 
desain dari inner door panel. 
Dari deskripsi diatas, suatu rancangan 
pengembangan desain inner door panel beserta 
seperangkat punch and dies perlu dilakukan agar inner 
door panel dapat diproduksi secara massal. Langkah-
langkah penelitian yang dilakukan meliputi penyusunan 
list of requirement, perancangan dan pengembangan 
inner door panel dengan mengunakan bantuan software 
analisa dan CATIA. Selanjutnya proses pembuatan inner 
door panel perlu dirancang sehingga dapat diketahui 
jenis proses dan rancangan punch and diesnya.  
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Dari analisa getaran yang dilakukan, maka 
desain inner door panel memiliki frekuensi natural 
sebesar 166,94 Hz atau setara dengan 10.016,4 rpm 
sehingga aman dan tidak terpengaruh oleh getaran dari 
mesin mobil. Tegangan yang terjadi pada inner door 
panel akibat gaya pembebanan pada handle pintu bagian 
dalam adalah sebesar 2,9159 x 107 Pa atau setara 
dengan 2,97 Kg/mm2 sehingga masih berada dalam 
kategori aman. Terdapat 3 macam proses pembentukan 
yaitu trimming, embossing dan piercing dengan nilai total 
gaya pembentukan sebagai berikut: Gaya pembentukan 
proses trimming = 48.96 ton, Gaya pembentukan proses 
embossing = 26.89 ton, Gaya pembentukan proses 
piercing = 41.66 ton. Window regulator yang disarankan 
untuk digunakan pada mobil pick-up multiguna ini adalah 
scissor type window regulator dengan tenaga penggerak 
manual. Tegangan kompresi punch and dies pada tiap 
proses pembentukan dibandingkan dengan tegangan ijin 
materialnya masing-masing sehingga perancangan aman, 
dimana: tegangan kompresi proses trimming 0.11 
Kg/mm2, tegangan kompresi proses embossing 0.28 
Kg/mm2, tegangan kompresi proses piercing 0,39 
Kg/mm2. Semua tegangan kompresi yang terjadi lebih 
kecil daripada tegangan ijin material yaitu 70.36 
Kg/mm2. 
 
Kata kunci : pintu mobil, inner door panel, punch and 
dies dan window regulator. 
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ABSTRACT 
 The Door of multi-purpose vehicle consist of 2 metal 
plates that joined together to be a fully functional door. These two 
metal plates are inner and outter door panels. In 2012, study had 
been done in windows regulator handle’s positioning. The result 
is there must be a change in windows regulator handle’s position 
for more comfortable operation, thus making a change in inner 
door panel is a must. 
 From description, a development for inner door panel’s 
design with its punch and dies need to be done for mass 
production. Methods of research are list of request, design and 
development of inner door panels with CATIA and analysis 
software. After that manufacturing process of inner door panels 
must be designed with its punch and dies. 
 From vibration analysis that had been done, designed 
inner door panels have natural frequency of 166,94 Hz  or equal 
of 10.016,4 rpm, thus it is safe and not affected by car’s vibration. 
Stress that happen in inner door panels from force at inner door 
handle is 2,9159 x 107 pa or equal of 2,97 kg/mm2, thus its still in 
safe region. There are 3 process of forming, trimming, embossing 
and piercing with the total force as: trimming forming’s force = 
48.96 ton, embossing forming’s force = 26.89 ton, piercing 
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forming’s force = 41.66 ton. Suggested windows regulator design 
is scrissor type windows regulator with manual operation. 
Compression stress of punch and dies is compared to stress limit 
level of material, where are the actual compression stress are 
0.11 kg/mm2 for trimming, 0.28 kg/mm2 for embossing and 0.39 
kg/mm2 for piercing, with  stress limit level of material in 70.36 
kg/mm2 thus all actual compression stress are smaller and safe. 
  
Keywords: car’s door, inner door panel, punch and dies, and 
windows regulator 
 
 
